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Gerenciamento da producéao

Como conciliar
a producao com a

manutencao preventiva
de maquinas, equipamentos

e ferramentas

a retorno financeiro de
uma empresa esta
diretamente ligado a uma
série de circunstancias e
fatores. Normalmente é dado
destaque especial a taxa de
ocupacao dos recursos
fabris, ou seja, aquele indi-
cador obtido a partir da
relacdo do numero de horas

que acabam por ocasionar
a interrupcao da producao,
ao passo que um retentor
danificado, o estouro de
uma mangueira ou a queima
de um relé, por sua vez, sdo
causas diretamente ligadas
ao recurso.

Por meio de um plane-

jamento eficiente pode-se
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zidas, por intermédio de um
plano preventivo, visando a
manutencao dos itens pre-
viamente estabelecidos das
maquinas, equipamentos e
ferramentas; ou seja, rea-
lizar avaliacoes e eventuais
substituicdes dos itens, antes
que ocorra o colapso de suas
funcionalidades.

durante as quais esses
recursos efetivamente
produziram e aquelas em
que permaneceram para-
dos. Tanto maior sera seu
retorno quanto mais
tempo o recurso estiver
produzindo, e com o
menor numero de para-
das.

Sao inumeras as causas
de parada da producéo de
um recurso, e elas podem
Ou nao estar diretamente
associadas: falta de maté-
ria-prima, queda no forne-
cimento de energia elétrica
ou auséncia do operador,
por exemplo, sdo alguns
dos agentes nao diretamen-
te ligados ao recurso, mas
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Fig. 1 — Projecdo da manutencao preventiva dos recursos

atenuar e até mesmo elimi-
nar parte das causas nao
ligadas ao recurso como, por

exemplo, a administracao

das necessidades e provi-

sionamento dos materiais

necessarios para dar conti-
nuidade normal a producéo,

enquanto as causas ligadas
aos recursos fabris podem
ter suas intensidades redu-

Vida uatil

Os itens de cada um dos
recursos fabris possuem
tempos estimados de vida
atil, a partir dos quais é
recomendavel a realizacao
de inspecoes e eventuais
substituicdes, visto que
apos serem atingidas estas
marcas, as chances de ocor-
rerem problemas em seu
desempenho normal sao
potencializadas.

Para que se possa definir
quando é que os itens de
cada um dos recursos devem
ter projetadas suas manu-
tencdes, torna-se necessario
acompanhar no dia a dia
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o volume de horas efetiva-
mente trabalhadas, o que
eventualmente ocorreu em
termos de manutencdo cor-
retiva e quais foram os itens
afetados.

Tal controle pode ser ela-
borado de forma manual ou
obtido por sistemas de coleta
automaticos ou nao, dispo-
niveis no mercado, por meio
dos quais é possivel acom-
panhar o que foi trabalhado,
sendo entdo realizada uma
projecao da carga residual de
cada recurso até que se atinja
a marca prevista de sua ma-
nutencao, conforme ilustrado
na figura 1 (pag.118).

Carga de maquinas

O fato de se ter uma proje-
cao de quando deve ocorrer
a manutencao preventiva
dos itens de cada um dos
recursos existentes é condi-
Cao necessaria, porém nao
suficiente.

Deve ser simulada a carga
de méquinas em funcao da
previsao dos pedidos de ven-
da a serem atendidos, assim
como as necessarias desabili-
tacdes dos recursos, 0s quais
estariam assim disponibili-
zados para manutencao, de
forma a nao registrar des-
continuidade da producao.

Dependendo de como
se apresentar o volume de
pedidos e a disponibilidade
dos recursos ofertados, pode
ser necessario injetar recur-
sos adicionais, na forma de
horas e/ou dias a jornada
normal de trabalho.

Os mecanismos para ela-
boracao da carga de méaqui-
nas devem ser dinamicos de
tal forma que permitam res-
ponder com a maxima pres-
teza e confiabilidade a todas
as flutuacdes dos parametros
envolvidos; o cronograma
envolvendo os periodos de
producao e manutencao dos
recursos exemplificados en-
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contra-se ilustrado na  |Recurso e sejam atingidos os objetivos
2 3(4|5|6|7(8|9][10|11 |12
figura 2. propostos.
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e consolidada a pro- indiferenca no dia a dia de

gramacao da produ-
cao, pela sua carga
de maquinas, cabe
investigar a disponibilidade
de itens para reposicdo do
que deve ser substituido.
N&o existindo tais itens nos
estoques, é recomendavel
verificar a possibilidade de
aquisicao em tempo habil; a
mesma atencao deve ser dis-

Fig. 2 — Cronograma dos periodos de producao e
manutencao

to das necessidades de mao
de obra nos servicos em que
ela se encontra envolvida.
Caso existam problemas
de atendimento, quer rela-
cionados a materiais ou mao
de obra, estes devem ser
negociados com a producao,

algumas empresas no que
tange a observancia e cum-
primento das regras estabe-
lecidas para sua manutencao
preventiva. Essa indiferenca
serd tanto mais intensa quan-
to mais aquecido o mercado
se apresentar; sao inegaveis
os beneficios decorrentes de
se preocupar e agir antes que
os problemas previstos se

pensada ao dimensionamen- para que, de comum acordo,  tornem realidade. @
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